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A projection or blade (6a) is provided on the head (6) of the ejection punch (5), which projection 
or blade (6a) occupies only a part of the thickness of the moulding impression and which is 
matched to the profile of the hole to be pierced, and a slight axial mbvement is imparted to the ' 
said punch, while the injected material is in the uncompressed state but still at the vulcanisation 

jtemperature, in order to cut the .membrane of material which is located at the said blade. 
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(54) Precede et apparcillage pour la realisation de tetines pour biberons, ainsi que tetines obtenues. 



(57; On prevoit sur la tete (6) du poinpon dejection (5) une 
salute ou couteau (6a) qui n'occupe qu'une partie seule- 
ment de I'Spaisseur de I'empreinte de moulage et qui est 
6tabli au profil du percage a nSaliser, et on impartit audit 
poinpon, alors que la matiere injectee se trouve encore a la 
temperature de vulcanisation, un leger mouvement axial 
pour sectionner la membrane de matiere qui se trouve au 
niveau dudit couteau. 
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La presente invention a trait aux tetines pour biberons d'allai- 
tement et eLle vise plus particulifcrement celles dont La teterelle est 
percee d'une ouverture se prSsentant sous La forme d f une fente a profiL 
allonge, de fapon notamment a ce que Le debit de La tetine resulte de 
I'orientation conferee a celle-ci dans La bouche du nourrisson. 

Les tetines de ce type sont realisees par mouLage d'une mati£re 
vuLcanisabLe de nature synthetique (silicone) ou natureLLe (caoutchouc), 
de sorte que Le perpage de La teterelle peut etre effects soit & I'aide 
d'une operation mScanique de coupe intervenant apres conformation, soit 
directement Lors du moulage. 

Dans Le premier cas, on obtient une fente a Uvres jointives, qui 
s'oppose a tout ecoulement accidenteL Lors des manipulations du biberon. 
Par centre, Le perpage impLique une operation de reprise sur Les tetines 
moulees, si bien que L 1 augmentation de cout n'est pas negligeable ; de 
plus et surtout, Le profiL de La fente n'est pas rigoureusement constant 
et La d£coupe m^canique engendre des micro-coupures qui affectent la 
resistance de la teterelle et faciLitent La dechirure de celle-ci au 
niveau des extremites de La fente. 

Le perpage direct lors de la conformation par moulage permet 
d'eviter ces inconvenients de surcoOt et d f af faiblissement, en meme 
temps qu'il garantit la regularity du profiL de La fente. En revanche, 
il convient d 1 observer que Les deux Levres de cette fente ne peuvent en 
aucun cas etre jointives, si bien que la tetine n'est pas hermetiquement 
fermee. 

'C'est h I'ensemble des inconvdnients des deux modes de perpage 
usuels qu'entend remSdier la presente invention, laquelle consiste 
essentiellement a ne realiser par mouLage qu'un avant-perpage intSres- 
sant seulement une partie de I'Spaisseur de La teterelle, et a obtenir 
le perpage proprement dit par une operation m^canique de dScoupe qui in- 
tervient dans le moule de conformation, sans nScessiter de ce fait une 
reprise des articles moules. 

LMnvention a 6galement pour objet L'appareillage n§cessaire a la 
mise en oeuvre du procede ci-dessus defini. Cet apparei LLage, qui com- 
prend, & la fapon en soi connue, un moule ouvrable dont l»un des deux 
6l6tnents renferme un poinpon mobile d f ejection dont la t§te est profile 
pour constituer la paroi intdrieure de L'empreinte de moulage au niveau 
de la tdterelle, est principaLement remarquable en ce que la paroi ext6- 
rieure de la t§te du poinpon comporte une saiLLie profile pour former 
couteau de perpage, tandis qu'S ce poinpon sont associgs des moyens pour 
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lui impartir, pr£a lab lenient a son d£placement axial usuel en vue de 
V ejection de la tetine lors de I'ouverture du moule en fin de confor- 
mation, un mouvement axial de faible amplitude propre a opSrer Le sec- 
tionnement de la mince membrane qui subsiste au niveau de la fente. 

L' invention a encore pour objet les teterelles obtenues par mise en 
oeuvre du proctkte de realisation et/ou de Uappareillage special de con- 
formation. 

Le dessin annexe, donne a titre d'exemple, permettra de mieux com- 
prendre L'invention, les caracteristiques qu'elle pr£sente et les avan- 
tages qu'elle est susceptible de procurer : 

Fig. 1 est une coupe axiale sch£matique d'un appareillage de 
moulage etabli conformement a I 'invention. 

Fig. 2 reproduit a echelle agrandie la partie de I'appareil- 
tage de fig. 1 au niveau de l*extr£mit£ de la tetine a r£aliser. 

Fig. 3 est une vue en elevation montrant L'extremite de la 
tete du poin?on mobile d'ejection. 

Fig. 4 et 5 sont des coupes semblables a celle de fig. 2, 
illustrant deux phases du processus de conformation. 

Fig. 6 montre en coupe axiale la teterelle de la tetine fina— 
lenient obtenue. 

Fig- 7 illustre une variante de mise en oeuvre du proc£d£ sui- 
vant I 1 invention. 

A la fagon en soi connue, I'apparei llage montr* en fig. 1 comprend 
un moule ouvrable forme par deux elements 1 et 2 qui sont fix£s sur les 
plateaux 3 et 4 d'une presse d'injection classique. L'eiSment 1 est tra- 
verse par un poincon mobile dejection 5 dont la tete Spanouie 6 parti- 
cipe, au niveau de l'extremite ou teterelle de la tetine h obtenir, a la 
formation de I'empreinte de moulage 7 destin^e & recevoir la matifcre 
vulcanisable injectee. 

Conformement a l* invention et comme represent* en detail en fig. 2, 
la face de la t§te 6 qui correspond a la partie 7* de I'empreinte 7 est 
pourvue d'une saillie ou couteau 6a a section triangulaire dont le pro- 
fit en elevation est identique au profit de la fente h obtenir sur La 
teterelle des tetines. 

Dans I'exemple de realisation pris en consideration, on a suppose 
que les tetines a obtenir etaient du type de eel les visges au Br vet 
franpais n 90 06413/2 662 077 depose au nom du Demandeur le 17 Mai 
1990, si bien que la saillie ou couteau 6a de la t§te 6 presente une 
partie principale h profit brise (£ laquelle on a affect* la reference 
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6a en fig. 3) et deux extremites 6b a profil circuLaire. Il doit cepen- 
dant §tre not6 que l' invention est applicable a tout autre type de 
tetine a debit r£glable, quel que soit le profil du perpage. 

Dans tous les cas, il est essentiel d'observer que I'dpaisseur d 
(fig. 2) de la saillie 6a-6b est inferieure a I'epaisseur que presente 
I'empreinte de moulage dans la partie 7 f correspondant a la t6terelle de 
la tetine. 

Dans ces conditions et a la maniere illustrSe en fig. 4, une fois 
la matiere injectee dans I'empreinte 7, le couteau 6a-6b realise dans la 
tSterelle 8' de la tetine moulee 8 un avant-perqage borgne qui determine 
une mince membrane presentant Le profil dudit couteau. Si I'on suppose 
maintenant quMmmediatement avant ouverture du moule 1-2 on imprime au 
poinpon 5 un tres leger mouvement axial dirigd vers l'6l6ment 2 du mou- 
le, le couteau 6a-6b va operer, par appui de la matiere contre la paroi 
dudit element, le per^age complet de la t£terelle 8 f (cf. fig. 5), si 
bien qu'une fois que le moule a 6te ouvert et que le poingon 5 a op6r6 
son deplacement usuel complet pour assurer Injection de la tetine 8, la 
t^terelle 8' de cette derniSre presente un pergage etabli au profil 
desire. 

Fig. 6 fait bien ressortir que compte tenu du profil triangulaire 
pr§sent6 en section par le couteau 68-61), le pergage obtenu comporte une 
entree 8'a a section en V suivie d'une decoupe 8'b S levres jointives. 

La d&coupe finale 6tant effectuSe alors que la matiere injectge se 
trouve h la temperature de vulcanisation dans I'empreinte 7-7', le 
per$age suivant L 1 invention ne determine aucun 6crasement analogue a 
celui determine par les pergages mecaniques classiques, ce qui 6vite 
tout risque de formation de micro-fissures susceptibles de nuire h la 
solidite, a la longSvitS et h la fiabilitfe du perpage. Le caractere 
jointif obtenu au niveau de la ddcoupe 8"b 6vite tout 6coulement intem- 
pestif au cours des manipulations du biberon. 

En d6pit des avantages pn§sent6s par le perpage final d IMntfirieur 
d'un moule ferine, on conpoit que le proc£de suivant l' invention est 
susceptible d'Stre mis en oeuvre a I'aide de I'apparei llage illustr6 en 
fig. 7. Dfes que le moule 1-2 est ouvert, I'automate de programmation 
amfcne au contact de la teterelle 8' un plateau 9 apte a former appui 
lors du mouvement axial de decoupe du poingon 5-6. A cet effet, ce pla- 
teau 9 est porte par un coulisseau 10 qui est anim§ d'un deplacement 
dans le sens vertical comme dans le sens horizontal. 

II doit d'ailleurs §tre entendu que la description qui prdcdde n'a 
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R_LLI N, P. I„C A T_Ij_Nj 

1. Procede pour La realisation,par conformation a L'interieur d'un 
mouLe ouvrabLe (1-2) du type a poinpon mobile dejection (5-6), de teti- 
nes (8) dont La teterelle (8') comporte un perpage a profit allonge, 
caracterise en ce qu'il consiste h faire comporter a la face de la tete 
(6) du poinpon qui est tournee en direction de L'empreinte de moulage 
(7-7') un couteau en saillie (6a-6b) etabli au profil du perpage a 
realiser, I'epaisseur (d) de ce couteau etant inferieure a I'epaisseur 
de ladite empreinte de fapon d ne realiser dans cette dernidre qu'un 
pre-perpage (8a), et a irapartir au poinpon, alors que la matiSre 
injectee est encore & la temperature de vulcanisation, un tres I6ger 
mouvement axial apte a sectionner La membrane qui subsiste au niveau du 
couteau. 

2. Appareillage pour La realisation, par injection d'une matifere 
vulcanisable a l'interieur d'un moule ouvrable (1-2) equipe d'un poin- 
pon mobile d'ejection (5-6), de tetines (8) pour biberons dont la tete- 
relle (8') prSsente un perpage (8a-8b) a profil allonge, caracterise en 
ce que la face de la t§te (6) du poinpon qui est tournSe en direction de 
L'empreinte de mouLage (7) comporte un couteau en saillie (6a-6b) qui 
est etabli au profiL du perpage a realiser (8a-8b) et qui n'occupe 
qu'une partie seutement (epaisseur d) de I'epaisseur de l'empreinte de 
moulage, et en ce que Ledit piston est anime, alors que la matifcre in- 
jectee se trouve encore k La temperature de vulvanisation, d'un Leger 
mouvement axial propre £ sectionner la membrane qui se trouve en vis- 
a-vis du couteau precite. 

3. T6tine pour biberons d'allaitement, du type dont la teterelle 
(8') prSsente un perpage (8'a-8'b) a profiL allonge, caracterisee en ce 
qu'elle est obtenue par mise en oeuvre du procede suivant La revendi ca- 
tion 1 et/ou de L'appareillage suivant La revendication 2. 
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